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Beschreibung 

Hintergrund der Erfindung 

I. Gebiet der Erfindung 

[0001] Diese Erfindung bezieht sich auf Kupplungs- 
gehause fur Automatik- und Verteilergetriebe und 
insbesondere auf ein kosteneffizientes Verfahren 
zum Ausbilden von Olaustrittsoffnungen und Dreh- 
zahlerfassungsschlitzen in solchen Kupplungsge- 
hausen. ' 

II. Beschreibung des Stands der Technik 

[0002] Hersteller entwickeln kontinuierlich kostenef- 
fizientere Verfahren zum Entwickeln von Autornobii- 
oder Kraftfahrzeugkomponenten, urn die Herstel- 
lungskosten von Fahrzeugen zu verringern. Metall- 
komponenten konnen in Abhangigkeit von dem Bau- 
teil aus einem Rohling gestanzt oder fliefcgeformt 
Oder sogar aus einer Pulvermetal I konftgu ration aus- 
gebildet werden. 

[0003] Kupplungsgehause fur Automatikgetriebe 
und Verteilergetriebe weisen eine im allgemeinen 
schalenformige Konfiguration mit einem axialen Na- 
benbereich auf. Die Aufienwand des Gehauses bein- 
haltet eine Innenflache mit einer Mehrzahl von in 
Langsrichtung verlaufenden Keilprofilen, die den Be- 
trieb des Kupplungsgehauses zusammen mit Variati- 
onen in dem Ubertragungsfluiddruck bestimmen. Ty- 
pischerweise wird das Kupplungsgehause aus einem 
Rohling zu der erwunschten Konfiguration fliefcge- 
formt. Verschiedene Herausarbeitungsvorgange wer- 
den zur Ausbildung der erwunschten Konfiguration 
durchgefuhrt einschliefclich eines Stanzens von Off- 
nungen in die Aufcenwand des Gehauses zum Erzeu- 
gen von Olaustrittsldchern, was zum Beispiel in 
JP-A-09 089 005 dargestellt ist, das die Grundlage 
fur die Oberbegriffe der Anspruche 1 und 11 bildet 
Dieser zusatzliche Schritt erfordert den Kauf und die 
Verwendung von Lochstanzmaschinen, was die Her- 
stellungskosten des Kupplungsgehauses erhoht. 
Weiterhin stellen derartige Lochstanzmaschinen eine 
geringe Flexibility beim Verandem der Position der 
Olaustrittslocher bereit. 

Zusammenfassung der vorliegenden Erfindung 

[0004] Diese Erfindung beseitigt die Nachteile der 
yorgangig bekannten Verfahren zur Herstellung von 
Ubertragungskupplungsgehausen, indem Olaus- 
trittslocher wahrend der Herausarbeitung des Aufien- 
durchmessers des Kupplungsgehauses ausgebildet 
werden. 

[0005] Das unter Verwendung des Verfahrens der 
vorliegenden Erfindung ausgebildete Kupplungsge- 
hause weist eine im allgemeinen schalenformige 
Konfiguration mit einem axialen Nabenbereich auf. 
Das Gehause wird vorzugsweise aus einer Metallvor- 
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form oder einem Rohling zu einer Endformkonfigura- 
tion flieftgeformt. Der Flieftformungsvorgang bildet 
eine Mehrzahl von Keilprofilen an der Innenflache der 
GehauseauBenwand aus. Die Anzahl und Konfigura- 
tion der Keilprofile wird durch die erwunschten Be- 
triebscharakteristika des Kupplungsgehauses be- 
stimmt. Jedoch wird mindestens eines der Keilprofile 
mit einer zusatzlichen Tiefe ausgebildet, wodurch der 
Hauptinnendurchmesser des Gehauses bei vorbe- 
stimmten Intervallen erhoht wird. Wenn dementspre- 
chend mehrere oder eine Mehrzahl der Keilprofile mit 
einer vergrolierten Tlefe ausgebildet werden, wird ein 
erhohter Hauptdurchmesser an der Innenflache des 
Gehauses ausgeformt. Eine Nut wird maschinell in 
den Aufcendurchmesser des Gehauses auf eine Tie- 
fe herausgearbeitet, welche die Keilprofile mit vergro- 
lierter Tlefe schneidet und dadurch Offnungen durch 
die Wand des Gehauses hindurch ausbildet. Die Ab- 
messungen der Olaustrittsoffnungen werden durch 
die Breite der Nut (die die axiale Lange der Offnung 
ausbildet) und die Breite des in der Innenflache aus- 
geformten Keilprofils (das die umfangliche Breite der 
Offnung ausbildet) bestimmt. Daher werden die An- 
zahl, die Abstandsanordnung und die Grdfce der Off- 
nungen hauptsachlich durch die in dem Gehause 
ausgebildeten inneren Keilprofile und durch die an 
der Aufcenflache des Gehauses maschinell heraus- 
gearbeitete Nut bestimmt. Durch das Variieren dieser 
Schlusselmerkmale konnen Olaustrittslocher ohne 
den Bedarf nach einem Stanzen durch das Gehause 
oder nach einer Vergrofcerung der Abmessungen 
ausgebildet werden. Drehzahlerfassungsschlitze 
konnen in der Aufienwand des Gehauses vorgese- 
hen sein. 

[0006] Weitere Aufgaben, Merkmale und Vorteile 
der Erfindung ergeben sich anhand der folgenden 
ausfuhrlichen Beschreibung in Zusammenhang mit 
den beiliegendeh Zeichnungen. 

Kurze Beschreibung der Zeichnung 

[0007] Die vorliegende Erfindung versteht sich um- 
fanglicher mit Bezug auf die folgende ausfuhrliche 
Beschreibung einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
der vorliegenden Erfindung in Zusammenhang mit 
den beiliegenden Zeichnungen, in denen sich uber 
die Ansichten hinweg gleiche Bezugszeichen auf die 
gleichen Bauteile beziehen. 

[0008] Fig. 1 ist ein Aufriss eines unter Verwendung 
des Verfahrens der vorliegenden Erfindung ausgebil- 
deten Kupplungsgehauses; ^ 
[0009] Fig. 2 ist eine vergrofcerte Teilansicht einer 
Aulienwand des Kupplungsgehauses; und 
[0010] Fig. 3 ist eine Teilansicht im Querschnitt ent- 
lang der Linie 3-3 von Fig. 1 . 

Ausfuhrliche Beschreibung einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform der vorliegenden Erfindung 

[0011] Auf die Zeichnungen Bezug nehmend ist ein 
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Kupplungsgehause 10 dargestellt, das fur eine Ver- 
wendung in Automatikgetrieben und Verteilergetrie- 
ben fur Fahrzeuge ausgelegt ist. Die vorliegende Er- 
findung bezieht sich auf ein Kupplungsgehause 10 
mit einer Mehrzahl von Olaustrittslocher und/oder 
Drehzahlerfassungsschlitzen und auf ein Verfahren 
zur Herstellung des Kupplungsgehauses 10. 
[0012] Das Kupplungsgehause 10 weist eine im all- 
gemeinen schalenformige Konfiguration mit einer 
Endwand 12, einem inneren axialen Nabenbereich 
14 und einer AuRenwand 16 auf. Die AuRenwand 16 
beinhaltet eine Innenflache 18, die einen Innendurch- 
messer ausbildet, sowie eine Auflenflache 20, die ei- 
nen Aufiendurchmesser festlegt. Gemafi den Be- 
triebscharakteristika des Kupplungsgehauses 10 
wird eine Reihe von in Langsrichtung verlaufenden 
Keilprofilen 22 in der Innenflache 18 der Aufcenwand 
16 ausgebildet. Die Keilprofile 22 konnen fur einen 
Betrieb in einer vorbestimmten Weise mit variieren- 
den Intervallen, Langen und Tiefen gemafi der vorlie- 
genden Erfindung ausgebildet werden, wobei min- 
destens eine und vorzugsweise eine Mehrzahl der 
Keilprofile 22 bei einer Tiefe ausgeformt sind, die gro- 
wer als der Standardhauptinnendurchmesser der 
Keilprofile ist. Das Intervall und die Anzahl an Keilpro- 
filen 22 mit vergrofierter Tiefe hangt von der er- 
wunschten Anzahl an Offnungen ab, die durch die 
Auflenwand 16 des fertig gestellten Kupplungsge- 
hauses 10 verlaufen. Obwohl die ausgewahlten Keil- 
profile 22 mit einer vergrofierten Tiefe ausgebildet 
sind, verbleibt eine ausreichende Wandstruktur. 
[0013] Zur Ausbildung der Olaustrittslocher wird die 
Auftenflache 20 der Aufienwand 16 maschinell her- 
ausgearbeitet, um eine in Umfangsrichtung verlau- 
fende Nut 24 quer zu den Langsrichtung verlaufen- 
den Keilprofilen 22 auszubilden. Die Nut 24 wird auf 
eine Tiefe herausgearbeitet, die ausreicht, um mit 
den Keilprofilen 22 mit vergrofierter Tiefe in Eingriff 
zu treten, wodurch eine durch die Aufienwand 16 ver- 
laufende Offnung 26 ausgeformt wird. Die Breite W 
der Offnung 26 wird durch die Breite des Keilprofils 
22 bestimmt, wahrend die Lange L der Offnung 26 
durch die Breite der in Umfangsrichtung verlaufen- 
den Nut 24 bestimmt wird. Daher kann der Aufien- 
durchmesser in Abhangigkeit davon herausgearbei- 
tet werden, ob Olaustrittslocher oder Drehzahlerfas- 
sungsschlitze in dem Kupplungsgehause 10 ausge- 
bildet werden sollen. Da diese Offnungen nicht in das 
Gehause gestanzt werden miissen und die Aulien- 
seite des Gehauses auf jeden Fall herausgearbeitet 
werden muss, konnen die erwunschten Offnungen 
mit nur geringen oder keinen zusatzlichen Herstel- 
lungskosten angefertigt werden. Daruber hinaus 
kann die Grofle der Offnungen 26 durch den maschi- 
nellen Herausarbeitungsvorgang gegenuber einem 
Stanzvorgang genauer gesteuert werden. 
[0014] Das Kupplungsgehause 10 der vorliegenden 
Endung wird hergestellt, um die erforderlichen Olaus- 
trittslocher in der Gehausewand auszubilden. In ei- 
nem bevorzugten Herstellungsverfahren wird das 



Gehause 10 aus einem festen oder vorgeformten 
Rohling auf eine Endforrnkonfiguration fliefcgeformt. 
Wahrend des Fliefiformungsvorgangs werden die 
Keilprofile 22 in der Innenflache 18 der Aufienwand 
16 sowie Keilprofile einer grofieren Tiefe ausgebildet, 
um schlielilich die Offnungen 26 auszubilden. Da- 
nach wird die Aufienflache 20 maschinell auf die er- 
wunschte Konfiguration herausgearbeitet sowie die 
maschinelle Herausarbeitung der Nut 24 vollzogen, 
um die ausgewahlten Keilprofile 22 zu schneiden. Die 
Abmessungen der Nut 24 zusammen mit den Ab- 
messungen des Keilprofils 22 bestimmen die Konfi- 
guration der Offnungen 26, die durch die Aufienwand 
16 des Kupplungsgehauses 10 ausgebildet werden. 
Obgleich das Verfahren dementsprechend immer 
noch eine Fliefiformungs- und Herausarbeitungsvor- 
richtung benotigt, ist eine Vorrichtung zum Stanzen 
der Offnungen 26 in die Gehausewand 16 nicht lan- 
ger erforderlich. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Ausbilden eines Gehauses fur 
eine Fahrzeugkomponente, wobei im Zuge des Ver- 
fahrens: 

ein Gehausekorper (10) mit einer Aufienwand (16) 
geformt wird, wobei die Wand eine Innenflache (18) 
und eine Aufienflache (20) aufweist; 
eine Mehrzahl von in Langsrichtung verlaufenden 
Keilnuten (22) an der Innenflache (18) der Gehause- 
wand (16) ausgebildet wird, wobei mindestens eine 
der ausgebildeten Keilnuten eine vorbestimmte erste 
Tiefe aufweist; 

dadurch gekennzeichnet, dass ferner: 
eine in Umfangsrichtung verlaufende Nut (24) in der 
Aufienflache (20) der Gehausewand (16) so heraus- 
gearbeitet wird, dass ausreichend Material entfernt 
wird, um mit der mindestens einen Keilnut (22), die 
mit der ersten Tiefe ausgebildet wurde, in Eingriff zu 
treten, um so eine Offnung (26) durch die Aufien- 
wand zu bilden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , bei welchem der 
Gehausekorper (10) mit der Aufienwand (16)flieflge- 
formt wird, wobei die in Langsrichtung verlaufenden 
Keilnuten (22) wahrend dem Fleiflformen des Ge- 
hausekorpers an der Innenflache ausgebildet wer- 
den. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, bei welchem die in 
Umfangsrichtung verlaufende Nut (24) in der Aufien- 
flache (20) quer zu den in Langsrichtung verlaufen- 
den Keilnuten (22) ausgebildet wird, wobei die Nut 
mit einer vorbestimmten zweiten Tiefe ausgebildet 
wird, um die mindestens eine mit erster Tiefe ausge- 
bildete Keilnut zu schneiden und so die Offnung (26) 
zu bilden. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, bei welchem die 
Offnung Abmessungen hat, welche einer Breite der 
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maschinell herausgearbeiteten Nut (24) und einer 
Breite der mindestens einen in Langsrichtung verlau- 
fenden Keilnut (22) entsprechen. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, bei welchem die 
Anzahl von in der AuBenwand (16) des Gehauses 
(10) ausgebildeten Offnungen (26) der Zahl mit der 
ersten Tiefe ausgebildeten Keilnuten (22) entspricht. 

6. Verfahren nach Anspruch 2, bei welchem der 
Gehausekorper (10) eine mit der Aufcenwand (16) in- 
tegrate Endwand (12) sowie einen mit der Endwand 
integral ausgebildeten axialen Nabenbereich (14) 
aulweist. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, bei welchem das 
Gehause (10) ein Kuppiungsgehause zur Verwen- 
dung bei Fahrzeuggetriebebaugruppen ist. 

8. Verfahren nach Anspruch 1 zum Ausbilden ei- 
nes Kupplungsgehauses, das zur Verwendung bei ei- 
nem Fahrzeuggetriebe ausgelegt ist, wobei im Zuge 
des Verfahrens: 

ein integraler Gehausekorper (10) mit einer Aufcen- 
wand (16), mit einer Endwand (12) und einer axialen 
Nabe (14) ausgebildet wird, wobei die Aulienwand 
eine Innenflache (18) und eine Aulienflache (20) auf- 
weist; 

eine Mehrzahl von in Langsrichtung verlaufenden 
Keilnuten (22) in der Innenflache (18) der aufceren 
Gehausewand (16) gebildet werden, wobei mindes- 
tens eine der Keilnuten mit einer ersten Tiefe ausge- 
formt wird, die grofcer als die Tiefe der ubrigen Keil- 
nuten ist: und 

eine in Umfangsrichtung verlaufende Nut (24) in der 
Aufcenflache (20) der Auftenwand (1 6) quer zu den in 
Langsrichtung verlaufenden Keilnuten herausgear- 
beitet wird, wobei die in Umfangsrichtung verlaufen- 
de Nut auf eine vorbestimmte Tiefe herausgearbeitet 
wird, die ausreicht, urn die mindestens eine bis zu ei- 
ner vorbestimmten ersten Tiefe ausgearbeitete Keil- 
nut zu schneiden, urn so eine Offnung (26) durch die 
Aufcenwand zu bilden. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, bei welchem der 
Gehausekorper (10) flieftgeformt wird, wobei die in 
Langsrichtung verlaufenden Keilnuten (22) wahrend 
dem Fliefiformen des Gehausekorpers an der Innen- 
flache (18) ausgebildet werden. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, bei welchem die 
mindestens eine Offnung (26) in der Aufienwand (16) 
Abmessungen aufweist, die einer Breite der maschi- 
nell herausgearbeiteten Nut (24) und einer Breite der 
mindestens einen in Langsrichtung verlaufenden 
Keilnut (22) entsprechen. 

11. Getriebegehause, das zur Verwendung in ei- 
nem Fahrzeuggetriebe ausgelegt ist, wobei das Ge- 
triebegehause versehen ist mit: 



einem Gehausekorper (10) und einer Aufcenwand 
(16), einer Endwand (12) und einer axialen Nabe 
(14), wobei die Aufcenwand eine Aufcenflache (20) 
und eine Innenflache (18) mit einer Mehrzahl von da- 
rin ausgebildeten, in Langsrichtung verlaufenden 
Keilnuten (22) aufweist, wobei mindestens eine der in 
Langsrichtung verlaufenden Keilnuten eine vorbe- 
stimmte erste Tiefe hat, die grafter als die Tiefe der 
ubrigen Keilnuten ist, 

dadurch gekennzeichnet dass die AuBenflache (20) 
der AuRenwand (16) eine in Umfangsrichtung verlau- 
fende Nut (24) aufweist, 

die quer zu den in Langsrichtung verlaufenden Keil- 
nuten (22) verlauft und eine vorbestimmte Tiefe hat, 
die ausreicht, urn die mindestens eine mit einer ers- 
ten vorbestimmten Tiefe ausgebildete Keilnut zu 
schneiden und so mindestens eine Offnung durch die 
Aufienwand zu bilden. 

Es folgt ein Blatt Zeichnungen 
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Anhangende Zeichnungen 
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